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Procedure for making a skin packing 

The invention concerns a procedure for making a skin packing in which an 
item requiring packing is placed between a napped base and a covering film, 
the covering film is then placed on the base, the air trapped between the 
covering film and the base adjacent to the item requiring packing is sucked out 
through channels formed between the napped base and the covering film and 
the covering film is sealed to the base. 

This type of procedure is known. The known procedure uses embossed film 
for the base. When using embossed film with only a small embossing depth 
for the base, there is a risk of the channels moving when the vacuum is applied 
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and that consequently, not all of the air can be extracted from the packing 
space being created, which can be detrimental to the immobilisation of the 
item inside the packing, as well as to the appearance of the package, and 
finally also to the preservation of the packaged goods. On the other hand, if a 
base with a deeper embossing depth is used, problems arise in making the 
covering film conform to the shape of the base. 

The aim of the invention is to propose a procedure for making a skin packing 
which avoids the problems described above. 

In order to resolve the problem, the invention proposes to use a compound 
bubble-pack film for the base, with convex bubbles on the side facing the 
covering film enclosed between two sheets of film, whereby the air bubbles 
burst when pressed against the covering film as the evacuation of air from the 
space progresses. 

The preferred base to use is a compound bubble-pack film comprising 
essentially a smooth sheet of film and a supporting sheet with raised, 
preferably cylindrical nap-shaped blisters. 

It has been demonstrated that when using the bubble-pack film as a base to 
implement the procedure for making the skin packing proposed by the 
invention, the air bubbles ensure that the channels remain motionless during 
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the air evacuation process, and the air bubbles burst as the pressure increases 
following the conclusion of the evacuation process, such that satisfactory 
sealing is obtained between the base and the covering film. The 
bubble-bursting process is assisted by the heat which is applied at regular 
intervals to the covering film before and/or during cleaning with the base for 
the purposes of making it conformal with the packaged goods and of sealing to 
the base. Surprisingly, it was shown that air could still be extracted from the 
bubbles after they had burst, such that the covering film and the flat sheet of 
film of the base were essentially lying flat in relation to each other and that they 
enclosed the sheet of film with the burst bubbles. 

The thickness of the film depends on its composition and on the nature of the 
goods requiring packing. The temperature to which the covering film must be 
heated, firstly to achieve bubble-bursting at the right time, and secondly to 
ensure that the covering film is sealed to the base also depends on the nature 
of the film material and on the film thickness. This temperature can be easily 
determined in each case by simple preliminary tests. 

Tests showed that the best results are achieved when the cylindrical, 
nap-shaped blisters in one of the sheets of film forming the base have a plan 
diameter between 3 and 10mm, preferably approx. 5mm, a height between 1 
and 5mm, preferably 3mm and a distance between centres of between 1.2 and 
2.5 times, and preferably approx. 1.5 times the diameter. 
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The seal between the base and the covering film can be good enough to make 
airtight and aroma-proof packings, provided that the covering film itself and 
the base are correspondingly gastight and aroma-proof. This pre-condition is 
readily achieved in respect of the covering film, but also in respect of the base. 
This contrasts with traditional skin packing technology where the base must be 
permeable to air for the air evacuation process. Since the procedure 
proposed by the invention evacuates air not through the base but through the 
channels created between the air bubbles, the base can be impermeable to air 
perpendicular to its plane, thereby fulfilling the gastightness and aroma-proof 
requirements. It is therefore important for the covering film and the base each 
to have at least one gastight and/or aroma-proof layer, whereby the gastight 
and aroma-proof layer of the base should be a layer of the essentially flat sheet 
of film, since the layer with the blisters is designed to burst in the area of the 
blisters, which would result in the loss of gastightness and aroma-proofing. 

With regard to the seal between the covering film and the base, it is important 
to have mating surfaces made from materials which can be bonded together; 
this could be achieved for example with both facing layers made from the 
same thermoplastic material, eg. polyethylene. However, it is also conceivable 
that one of the facing layers consists of a heat-activated adhesive. The 
expression "sealing" as it is used here should also incorporate joining with 
heat-activated adhesives. 
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A successful practical test was carried out with a covering film comprising a 
polyethylene and a polyamide layer, and a base comprising an essentially flat 
sheet of film with a polyethylene and a polyamide layer and a polyethylene 
sheet of film with blisters. In this case, the polyethylene side of the covering 
film faced the base and the polyamide layer of the base formed the side away 
from the air bubbles of the essentially flat sheet of film. 

The attached figure illustrates the invention. 

The figure shows a perforated evacuation table 10 which can move up and 
down in the direction of double arrow P between the loading position 
illustrated with the dotted lines and the working position shown with the solid 
lines. Evacuation table 10 holds a base 12 which comprises an essentially flat 
sheet of film 14 and a sheet of film 18 with nap-shaped blisters 1 6. Air bubbles 
20 are trapped between sheets of film 14 and 18. 

An article 22 requiring packing is located on base 12. The packing process is 
as follows: 

A covering film 24 is positioned in a clamping frame 26. A radiant element 28 
is placed above clamping frame 26. The clamping frame is a fixed unit. Once 
the covering film 24 has been heated, evacuation table 10 moves up to the 
working position, and covering film 24 spreads over the article requiring 
packing 22. Evacuation table 10 is then connected to a suction point. 
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Covering film 24 then adopts the specified position, leaving channels between 
covering film 24 and base 12 which are initially maintained by the nap-shaped 
blisters 16. Air can then be evacuated through these channels and around the 
edge of base 12. The pressure on the covering film becomes ever greater as 
increasing amounts of air are evacuated from the space inside the packing, so 
that the nap-shaped blisters melted by contact with heated covering film 24 
finally burst and covering film 24 lies flat on flat sheet of film 14, while sheet of 
film 18 with the blisters is compressed and stays between sheet of film 14 and 
covering film 24. 
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Patent Claims 

1 . Procedure for making a skin packing in which an item requiring 
packing is placed between a napped base and a covering film, the covering 
film is then placed on the base, the air trapped between the covering film and 
the base adjacent to the item requiring packing is sucked out through channels 
formed between the napped base and the covering film and the covering film 
is sealed to the base, characterised in that a compound bubble-pack film (12) 
is used for the napped base, with convex air bubbles (20) on the side facing 
the covering film (24) enclosed between two sheets of film (14, 18), in which 
the air bubbles are made to burst when the covering film (24) is pressed 
against the base (12). 

2. Procedure as described in Claim 1, characterised in that a 
compound bubble-pack film (12) is used comprising an essentially flat sheet of 
film (14) and a sheet of film (18) supporting nap-shaped blisters (16) 
preferably of a cylindrical shape. 

3. Procedure as described in Claim 2, characterised in that a 
compound bubble-pack film is used in which cylindrical nap-shaped blisters 
(16) in one of the sheets of film (18) have a plan diameter between 3 and 
10mm, preferably approx. 5mm, a height between 1 and 5mm, preferably 
3mm and a distance between centres of between 1.2 and 2.5 times, and 
preferably approx. 1 .5 times the diameter. 
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4. Procedure as described in one of Claims 1 to 3, characterised by 
the use of a base (12) and a covering film (24) with at least one gastight and/or 
aroma-proof layer, where the gastight and aroma-proof layer belongs to the 
flat sheet of film (14) when using base (12). 

5. Procedure as described in one of Claims 1 to 4, characterised by 
the use of a base (1 2) and a covering film (24) having facing layers made from 
the same thermoplastic material which can be fused together. 

6. Procedure as described in one of Claims 1 to 4, characterised by 
the use of a base (12) and a covering film (24) having facing layers, of which 
one is made from a heat-activated adhesive which can be bonded to the other 
layer. 

7. Procedure as described in Claim 5, characterised by the use of a 
base having a flat sheet of film (12) comprising a polyethylene layer and a 
polyamide layer, and a sheet of film (18) with blisters (16) made from 
polyethylene lying against the polyethylene layer of the flat sheet of film (14), 
and also characterised by the use of a covering film (24) comprising a 
polyethylene layer and a polyamide layer, with the polyethylene layer facing 
the base. 
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Verfahren zur Herstellung einer Skin-Packung 



Die Erfindung betrifft eiii Verfahren zur Herstellung einer 
Skin-Packung, bei der ein zu verpackender Gegenstand zv/i- 
schen eine mit Noppen versehene Unterlage und eine Abdeck- 
folio gebracht, die Abdeckfolie sodann an die Unterlage 
angelegt, die zv/ischen der Abdeckfolie und der Unterlage 
neben dem zu verpackenden Gegenstand verblcibende Luft 
durch Kanale abgesaugt v/ird, welehe sich sv/ischen der ge- 
noppten Unterlage und der Abdeckfolie bilderi und die Ab- 
deckfolie mit der Unterlage versiegelt v/ird. 

Ein solches Verfahren ist bekannt. Bei den bekannten Ver- 
fahren wird als Unterlage eine gepragte Polie verwendet. 
Bei der Verwendung einer gepragten Polie als Unterl&ge 
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besteht ira Falle einer gcringen Pragetiefe die Gefahr, daQ 
sich die Kanale bei Anlegen des Vakuums verlegen mit der 
Folge, dafS die Luft aus dem sich bildenden Packungsraum 
nicht vollstandig abgezogen v/erden kann, was sowohl hin- 
siclitlich der Festlegung des Verpackungsguts innerhalb 
der Paekung als audi hinsichtlich des Aussehens der Packung 
mid schliefilich audi hinsichtlich der Konservierung des 
zu verpackenden Guts nachteilig sein kann. V/exin anderer- 
seits eine Unterlage rait grofler Pragetiefe verwendet wird, 
so treten Probleme hinsichtlich der Anschmiegung der Ab- 
deckfolie an die Unterlage auf . 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Verfahrens- 
weise zur Herstellung einer Skin-Packung anzugeben, bei 
dem die vorstehend geschilderten Schwierigkeiten vermie- 
den v/erden. 

Zur LSsung dieser Aufgabe wird erf indungsgemaQ vorgeschla- 
gen als genoppte Unterlage eine Luftblaschen- Verbundf olie 
mit zwischen zv/ei Teilfolien eingeschlossenen, zu der Ab- 
deckfolie hin erhabenen Luftblaschen zu verv/enden, deren 
Luftblaschen bei der Anpresoung an die Abdeckf olie infolge 
der f ortschreitenden Entluftung des Zwischenraums platzen. 

Bevorzugt verwendet man als Unterlage eine Luftblaschen- 
Verbundf olie , welche aus einer im wesentlichen ebenen Teil- 
folie und einer napff brraige Ausbeulungen von vorzugsweise 
zylindrischer Gestalt tragenden Teilfolie besteht. 

Es hat sich gezeigt, dafl bei Verwendung der erf indungsgema3 
zur Durchfuhrung des Verfahrens der Skin-Packungs-Herstellung 
vorgeschlagenen Luf tblaschenverbundf olien als Unterlage, 
die Luftblaschen wahrend des Absaugens der Luft unverlegbare 
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Kanale auf rechterhalten und daU nach beendigter Absaugung 
durch den dann groBer \;nd groBer we rd end en Druck die luft- 
blaschen zerplatzen, so dafl eine einv/andf reie Versiegelung 
zwischen der Unterlage und der ATpdeckfolie eintritt. Das 
Platzen der Luf tblaschen wird dabei durch die regelmaBig 
der Abdeckfolie vor und/oder wahrend der Vereinigung mit 
der Unterlage zum Zwecke der Anschiaiegung an das Packgut 
und zum Zwecke der Versiegelung rait der Unterlage zugefiihrte 
Warrae unterstutzt. tJberraschenderweise hat sich gezeigt, daS 
die Luft der luftblaschen nach dem Platzen der Blaschen auch 
noch abgesaugt werden kann, bo da/3 die Abdeckfolie und die 
ebene Teilfolie der Unterlage ira wesentlichen plan gegen- 
einander liegen unter EinschluB der mit den geplatzten Aus- 
beulungen versehenen Teilfolie. 

Die Dicke der Folien hangt von der Folienzusammensetzung 
und der Art des jeweils zu verpackenden Gutes ab. Die Tern- 
peratur, auf welche die Abdeckfolie gebracht werden muB, um 
zum einen das rechtzeitige Platzen der Blaschen zu bewirken 
und zum anderen die Versiegelung der Abdeckfolie mit der 
Unterlage sicherzustellen, hangt auch von der Art des Polien- 
materials und von der Dicke der Eclien ab. Durch einfache* 
Vorversuche laBt sich diese Temperatur in jedem Pall leicht 
bestimmen. 

Versuche haben gezeigt, daB sich beste Ergebnisse erzielen 
lassen, wenn die zylindrischen, napfformigen Ausbeulungen 
in der einen Teilfolie der Unterlage einen GrundriBdurch- 
messer von 3 bis 10 mm, vorzugsweise ca. 5 mm, eine Hohe 
von 1 bis 5 mm, vorzugsweise ca. 3 mm und einen Mittelpunkts- 
abstand entsprechend dem 1,2 bis 2,5-fachen, vorzugsweise 
dem ca. 1,5-fachen des Durchmessers besitzen. 
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Die Verslegelung zv/ischen dor Unterlage und der Abdeckfolie 
kann so gut sein, daB luft- und aromadichte Packungen herge- 
stellt vverden kSnnen, sofern nur die Abdeckfolie selbst und 
die Unterlage entsprechend gas- und aromadicht sind. Die 
Voraussetzung hierfiir ist hinsichtlich der Abdeckfolie ohne 
weiteres, aber auch hinsichtlich der Unterlage gegeben. Dies 
ist in Gegensats zu der klassischen Skin-Verpackun.gsteclmik, 
bei der die Unterlage wegen der Entluftung luf tdurchlassig 
sein aiuBte. Hachdem bei dem erf indungsgeinaBen Verfahren die 
Entluftung nicht durch die Unterlage hindurch sondern durch 
die Kanale, die zwischen den Luf tblaschen gebildet werden, 
erfolgt, kann die Unterlage senkrecht zu ihrer Ebene luft- 
undurchlassig sein, so daS auch die Voraussetzung fur Gas- 
und Aromadicht igkeit gegeben ist, Es kommt also nur darauf 
an, daB die Abdeckfolie und die Unterlage je mindestens 
eine gas- und/oder aromadichte Schicht aufweisen, wobei im 
Ealle der Unterlage die gas- und aromadichte Schicht eine 
Schicht der im wesentlichen ebenen Teilfolie sein soli, weil 
die mit den Napfen versehene Schicht im Bereich der Napfe ja 
platzen soli, so daB hier die Gas- und Aroroadichtigkeit ver- 
lorengehen wiirde. 

Im Hinblick auf die Versiegelung zwischen Abdeckfolie und 
Unterlage ist es bedeutsam, daB die zusammentretenden Flachen 
aus miteinander versiegelbarera Werkstoff bestehen? dazu 
kbnnen beispielsweise beide einander zugekehrte Schicht en 
aus ein und denselben Thermoplasten, z.B. Polyathylen be- 
st ehen. Es ist aber auch denkbar, daB eine der einander zu- 
gekehrten Schichten von einem hitzeaktivierbaren Kleber 
gebildet ist* Der Ausdruck "Versiegeln" wie er hier verwen- 
det wird, soil auch die Vereinigung mittels eines hitze- 
aktivierbaren Klebers mit umfassen. 
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In einem erf olgreichen praktischen Versuch be stand die Ab- 
deckfolie aus einer Polyathylen- und einer Polyam.idschicht , 
wahrend die Unterlage aus einer im wesentlichen ebenaen Teil- 
folie mit einer Polyathylen- und einer Polyaniidschicht und 
einer mit ITapfen versehenen Teilfolie aus Polyathylen best end. 
Die Abdeckfolie war dabei mit ihrer Polyathylenseite der Unter- 
lage zugekehrt void die Polyamidschicht der Unterlage bildete 
die von den Luf tblaschen abgelegene Seite der im wesentlichen 
ebenen Teilfolie. 

Die beiliegende Figur erlautert die Erfindung. 

Man erkennt in der Pigur einen mit Perf orationen versehenen 
Saiigtisch 10, der zwischen der gestrichelt eingeseichneten 
Beschickungsstellung und der ausgezogen gezeichneten Arbeits- 
stellung in Richtung des Doppelpfeils P auf- und abbcweglich 
ist. Auf diesem Saugtisch 10 liegt eine Unterlage 12 auf, die 
aus einer im wesentlichen ebenen Teilfolie 1'4 tmd eiuer mit 
napffBrmigen Ausbeulungen 16 versehenen Teilfolie 18 besteht. 
Zwischen die Teilfolien 14 und 18 sind Luftblaschen 20 einge- 
schlossen. 

Auf der Unterlage 12 liegt ein zu verpackender Gegenstand 22. 
Der Verpackungsvorgang ist nun v/ie folgt: 

Eine Abdeckfolie 24 befindet sich in einem Klemmrahmen 26. 
Uber dem Klemmrahmen 26 befindet sich eine Strahleranordnung 
28. Der Klemmrahmen ist ortsfest angeordnet. Nach erfolgter 
Erv/armung der Abdeckfolie 24 bev/egt sich der Saugtisch 10 
nach oben in die Arbeitsstellung, dabei breitet sich die Ab- 
deckfolie 24 uber den zu verpaokenden Gegenstand 22. Anschlie*- 
Bend wird der Saugtisch 10 an eine Saugquelle angeschlossen. 
Die Abdeckfolie 24 legt sich dann in die gezeichnete Stellung, 
wobei zwischen der Abdeckfolie 24 und der Unterlage 
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12 Kanale verbleiben, welche durch die napff ormigen Ausbeu- 
lungen 16 sunachst auf rechterhalten werden. Die Luf tabsaugung 
kann sich danrx noch durch diese Kanale mid urn den Rand der 
Unterlage 12 herura fortsetzen. Der Druck auf die Abdeckfolie 
wird mit zunehmender Luf tabsaugung aus dem Innenraum der ent- 
stehenden Packung immer groOer, so daf3 die durch die Beruhrung 
mit der erhitzten Abdeckfolie 24 angeschnolzenen napff ormigen 
Ausbeulungen schlielSlich platzen und die Abdeckfolie 24 sich 
plan auf die ebene Teilfolie 14 legt, v/ahrend die Teilfolie 
18 mit den Ausbeulungen zwischen der Teilfolie 14 und der 
Abdeckfolie 24 f lachgedriickt wird und bleibt. 
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Patentanspruche 



Q Verfahren zur Herstellung einer S kin-Packung , 
. der ein zu verpackender Gegenstand zwischen eine mit 
Noppen versehene Unterlage und eine Abdeckfolie gebracht 
wird, die Abdeckfolie sodann an die Unterlage angelegt 
wird, die zwischen der Abdeckfolie und der Unterlage neben 
dem zu verpackenden Gegenstand verbleibende Luft durch Ka- 
. nale abgesaugt wird, welche sich zwischen der genoppten 
Unterlage und der Abdeckfolie bilden und die Abdeckfolie 
mit der Unterlage versiegelt wird, dadurch gekennzeichnet , 
dafi als genoppte Unterlage eine Luf tblaschenverbundf olie 
(12) mit zwischen zwei Teilfolien (14, 18) eingeschlossenen. 
zu der Abdeckfolie (24) hin erhabenen Luftblaschen (20) ver- 
wendet wird, deren Luf tblaschen bei der Anpressung der Ab- 
deckfolie (24) an die Unterlage (12) zum Platzen gebracht 
werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 

net, daB eine Luf tblaschenverbundf olie (12) verwendet wird, 
welche aus einer im wesentlichen ebenen Teilfolie (14) und 
einer napff ormige Ausbeulungen (16) von vorzugsweise zylind- 
rischer Gestalt tragenden Teilfolie (18) besteht. 

3* Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 

net, daB eine Luf tblaschenverbundf olie verwendet wird, bei 
welcher die zylindri6chen, napff ormigen Ausbeulungen (16) 
der einen Teilfolie (18) einen Grundrifidurchniesser von 3 
bis 10 mm, vorzugsweise ca. 5 inm f eine Hbhe von 1 bis b mm, 
vorzugsweise ca. 3 mm, und einen Mittelpunktsabstand ent- 
sprechend dem 1,2 bis 2,5-fachen, vorzugsweise den ca. 1,5- 
fachen, des Durchmessers besitzen. 
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4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, - 
gekennzeichnet durch die Verwendung einer Unterlage (12) 

und einer Abdeckfolie (24) mit mindestens einer gas- und/oder 
aromadichten Schicht, wobei die gas- und aromadichte Schicht 
im Falle der Unterlage (12) der ebenen Teilfolie (14) an- 
gehort. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
gekennzeichnet durch die Verwendung einer Unterlage (12) 
und einer Abdeckfolie (24) deren einander zugekehrte Schlch- 
ten aus miteinander verschmelzbaren Thermoplasten bestehen. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
gekennzeichnet durch die Verwendung einer Unterlage (12) 
und einer Abdeckfolie (24) von deren einander zugekehrten 
Schichten die eine aus einem hitzeaktivierbaren, mit der 
jeweils anderen Schicht verklebbaren Kleber besteht. 

7 # Verfahren nach Anspruch 5, gekennzeichnet durch 

die Verwendung einer Unterlage, deren ebene Teilfolie (12) 
aus einer Polyathylenschicht und einer Polyamidschicht be- 
steht und deren mit Ausbeulungen (16) ve'rsehene Teilfolie 
(18) aus Polyathylen besteht und an der Polyathylenschicht 
der ebenen Teilfolie (14) anliegt und gekennzeichnet weiter 
durch die Verwendung einer aus einer Polyathylenschicht und 
einer Polyamidschicht versehenen Abdeckfolie (24), welche 
mit ihrer Polyathylenseite der Unterlage gegenUber liegt. 
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